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7階
（屋根裏）
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31；皆
2階
1階
裏
打綿機iwillOW）自働ミュール
iself－acter
@　mule、
撚　糸　機iwinding
@machine）
ミユール紡績機
@　（hand－mule） 打綿機iblowingmachine）
硫綿機（carding　engine）
緖ﾂ機（drawing　frame）
n紡機（coarse　bobbin
@　　　　　　and　fIy　frame）
P糸束紡機i（fine　bobbin　and
堰@　fly　frame）
打綿機ilapping
高≠モ?奄獅?j
スロツスル紡績工
@　（throsle－frame、　　　　　　　　　　　　　　ノ
機関室
1 力織機（P・wer・1・・m）
〔出典〕工場内配置図については図1を参照。
　　　各機械体系については，A．　Ure．，　op．　cit．，　vol．皿．pp．1－
　　　324．を参照して，合成したものである。
frame）までの連続的な作業機体系をなしている。
次いで紡績過程を構成する作業機は，ミュール
紡績機（hand－mule），自動ミュール（self－actor
mule）それにスロッスル紡績機（throstle　flame）
が精紡工程を構成し，仕上工程の作業機（撚糸
機）へ移行するのである。さらに，最後の織布過
程は，整経機（warping　machine）と糊付機（dr・
essing　machine）とで織布準備工程をなし，織布
工程には力織機（power－100m）が存在する。と
ころで，このように各工程における各作業機の配
置を示したのであるが，ここで注意しなければい
けないのは，図2にある3つの精紡工程の作業機
だけは，他工程の作業機体系と違って，一貫した
連続的な作業工程にそくして配置されているので
はなく，各紡績作業機がそれぞれ並列的に，後に
みるように，技術的には対照的な作業機として，
他工程と連関している事である。
　そこで，次に，図1，2，3によって各工程の
工場内における位置とその内容とそれぞれの技術
的特性などに対応した各工程の労働の内容ならび
に労働の単純化の程度などについて考察しよ
う。
　まず第一に，準備過程についてである。この過
程を構成する工程は，さきにも図示したように，
混打綿工程一硫綿工程一練篠工程一粗紡工
程であった。
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図3　綿工場の工程別主要職種
　　　　　本　　　　　　屋 右翼
）
整経工（warper）
ﾐ付工（dresser）
開綿二Lhspreader）verlookor
?ｪ工（reeler）
Q糸工（winder）
㍽?H（d・ubl6r
監　督（overlooker）
a績工（spinner）
?p工（piecer）
|除工（scavenger）　　　etc 打綿工ibl・wingtenter）
自動ミューノレ
ｩ　張　工
iself－actor
高奄獅р?秩j
‖哉長（head　carderor　overloker）杭綿工（card　tenter）ストリッパー（stripper）
T干i蒜謝　　　etc
打綿工
ibatter　and
垂奄モ汲?秩j
監督（・verl・・ker）
a績工（throstle　spinner）
ｲ取工（b・bbin－d・ffer）
機関工
ienginner）
監督（overlooker）
D布工（weaver）助手（helper、
ゼ
〔出典〕工場内配置図については図1を参照。
　　　各工程別主要職種については，後掲の表1，表2，とを参照し，
　　　合成したものである。
〔注〕各職種については，各工場の経営規模等したがって，多少の違
　　　いがあるが，ここでは，各工程にとって主要な職種をあげたも
　　　のである。
　混打綿工程は，次のような打綿のための各作業
機で（willow，　Batting　machine，　Scutching　ma．
chine，　Blowing　machine）原料である綿花を強く
打ちたたいて，綿花を充分，分解させそれと同時
に綿花の不純物を除去し，均質の綿帯（lap）を
作る工程である。この工程の作業内容についてい
えば，各作業機が自動的に打綿作業を行い，各職
種の労働者は，例えば除去された不純物の処理と
か，各作業の正常な運行を監視するなどを主要な
作業としており，それらの労働は，熟練を不用と
する単純な労働であったといってよい。
　第2の工程である硫綿工程についていえば，第
1の工程での綿帯（lap）を無数の針のついた硫
綿機（carding　engine）で硫いて，ムラのある綿
繊維を完全に分離する工程である。ここでは従
来，手労働によって行なっていた硫綿作業を1770
年頃にアークライトによって，機械化（apracti一
cal　machine）されることになる。それによって，
て硫綿工（card　tenter）の場合には，その硫綿作業
を監視するだけとなり，不熟練的職種になるので
ある。ところが，この硫綿機には鉄製の針（wire）
を磨いたり，シリソダーの内を掃除したりする労
働が要求され，その労働は特殊な技術や体力を必
要とするものであり，硫綿工程のこうした間接的
部分に従事しているストリッパー（stripper）流
綿機掃除工（brusher）磨針工（grinder）などの
労働者については，明らかに熟練的な要素を残す
ことになった。続いて，練篠工程と粗紡工程であ
るが，練篠工程は，硫綿された後の脱脂綿状の乱
雑な繊維を，その縮れをのぼし，1本の束ねたよ
うな状態にする工程である。この工程での作業内
容は，練篠工（drawing　frame　tenter）によって
練篠機（drawing　frame）に硫綿されたスライバ
ー（sliver）がとぎれないように供給したり，途中
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のローラーの状態を監視する作業などである。こ
の労働内容も基本的には不熟練的なものである。
　粗紡工程は，練篠工程を経たスライバーを次の
精紡へ移すための準備をする工程で除々にローラ
ーで細く紡ぐ作業である。ここでは，その綿糸が
細くなっていく状態にしたがって，始紡工（stre・
cher），間紡工（back　tenter），練紡工（jack　ten・
ter），粗紡選別工（rOVing　SOrter）などの職種に
分かれ，その作業内容も，各段階の紡糸の状態を
見定めるということであるω。したがって，この
工程でも不熟練職種が支配的であったといえる。
　（1）以上の準備過程の作業機や，労働内容について
は，主として，A．　Ure．，　op．　cit．，　Vol．　ll．pp，1～
115を参照。
　続いて，紡績過程にうつるが，第1に，スロッ
スル精紡工程からみていく。スロッスル紡績機は
3つのローラーの速度の差によって，綿糸を自動
的に引伸し，フライヤーで撚りをかけ，スピンド
ル（紡錘）にまきとるという，その「構造上，非
常に単純な機械ω」である。また，その機能上で
も「摩擦が少なく」「機械を動かす力（power）
がいらない（2）」という特徴をもっていたのであ
る。したがって，スロッスル精紡工の労働も，粗
糸の供給，糸が切れたら継ぎ，満管になったコッ
プの取りかえといったものになり，それは次にの
べるミュ・一一ル紡績とことなり，力も技備も必要と
しないものであるといってよい③。概して，精紡
工は受け持つスピンドルが多いので，満管になっ
たコップをとりかえる抜取工（doffer）の労働に
よって補助されることもあった。
　（1）Ure．　op．　cit．，　Vo1．　L　p　120
　（2）Ure，　op．　cit．，　VoL　L　p　122
　（3）なお，アークライトのウォーター・フレイムか
らスロヅスル・フレイムへの改良は，主として，動力
源を水力から蒸気力に転換させたというほかに，紡錘
装置をより簡単にしたものであった。このために，紡
錘の回転速度が早くなり，綿糸一力織機用の引張り
に強い経糸用一の生産力が増大し，その綿糸は均整
に撚りがかかり，力織機工程へ多大の影響を与えるこ
とになった。（E．Baines．，　History　of　the　Cotton
Manu　facture　in　Great　Britain．　1835，　pp．208－9；
S．T．　Chapman．，　op．　cit．，　pp．70－1を参照）
　っぎに，ミュール精紡工程であるが，これはミ
　ュール（mule）という名のとおり，アークライト
のウォーター・フレイム（後に，スロッスル・フ
レイム）の粗糸を引伸ばすローラーの作用とジェ
ニーa績機の「可動台」（movable　carridge）の
作用を，それぞれ採用してなったものである。す
なわち，まず，粗糸にウォーター・フレイムより
もはるかに弱い引伸しをP一ラーによって与えた
後，この粗糸を可動台上に並ぶ紡錘に送るのであ
る。そこで，ローラーは一定の長さの粗糸を送り
出すと停止する。この間，可動台，したがって，
紡錘はローラーから離れながら回転し，粗糸は再
びゆるやかに引き伸ばされ，且つ撚りを与えられ
て紡糸となる。そして，可動台は元の位置にかえ
り，紡錘は紡がれた綿糸を巻取るのであるω。
　以上の作業内容について検討すると，ミュール
精紡工は，最初のうちは可動台の前後への移動を
手労働に頼り，その前後移動の間に，引伸しと撚
りをかけ，つぎに巻き取りのために紡錘のフォー
ラー（faller）を調節し，紡錘の回転速度をかえな
ければならないという，複雑で長い手工業的経験
と可動台を動かすための体力を必要とし，非常な
熟練を要する労働内容をもっていたと言ってよ
い。しかし，その後の種々の改良の結果，「半自
動ミュール」といわれる段階では，可動台を後方
へ引き伸ばすという作業が，動力の導入により，
自動化したが（2），まだ，可動台を前に戻す作業や
糸の引張りや，撚りについては，精紡工の手工業
的経験や体力に頼らざるをえない側面をのこすこ
とになったのである。また，このミュール紡績で
は綿糸の引張り具合によって，糸が切れることが
多く，それを継ぐ糸継工（piecer）がミュール精
紡工のもとで労働することになる。
　（1）ミュール紡績機の構造上の特徴などについて
は，Ure．　op．　cit．，　VoL　I　pp．148－174を参照。
　（2）　Baines，　op．　cit．，　pp．205－6．
　（3）Chapman，　op．　cit．，　p．68
　なお，自動ミュール（self’actor　mule）につい
てωの技術的特性について述べるとつぎのようで
ある。ミュール紡績機の手労働の主要部分であっ
た，可動台の前後移動が自動化がされただけでな
一97一
く，紡績工の経験や勘にその多くの部分を頼って
いた，引張りや撚りについても，機械的な操作で
行なわれるようになり，紡績工の労働内容も，ミ
ュールの中枢部をなす主軸台（head　stock）の監
視と切れた糸をつなぐことのみとなり，精紡工は
　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　　ト　　へしばしばself．actor　mindef2）（自動ミュール見張
へ工）と呼ばれるようになり，従来の精紡工一糸継
工という関係が大きく崩れることになるのであ
る。この自動ミュ　一一ルは，後に述べる種々の理由
で19世紀後半に入って，除々に普及するのであっ
た。
（1）Ure，　op，　cit．，　VoL皿，pp　174－214
（2）　chapman．　op．　cit．　p69
　最後に，力織機織布過程についてその作業内容
等についてのべることにする。
　この織布過程は，さきにものべたように，織布
準備工程と織布工程とに分かれている。
そして準備工程では，織布工程での経糸用とし
て，均質で，強力の経糸を供給するために，まず
第1に整経機で精紡された紡糸をさらにもう一度
巻きかえて，糊付機で糸に糊付けをする。それは
経糸用としての張力をつけ，織布の時の外力に耐
え，さらに糸の毛羽を伏せて，糸の表面をなめら
かにするためである。
　それぞれの作業内容であるが，整経工は紡糸を
経糸用として巻きかえるだけで，その労働内容は
巻きかえ終わったチーズを取り返える作業などが
主要なものと考えてよい。糊付工（dresser）の
労働内容は，糊付機による糊付作業でこれ自体は
簡単ではあったが，糊付の原料である澱粉の調整
や，糊付後の経糸の処理などに，熟練的要素があ
ったようである。
　さて，織布工程では，以前に糊付作業が織布工
（weaver）の作業内容に入っていたので，織布作
業は熟練的要素を強く残すことになっていたが、
右にみたように，糊付作業が分離されてからは，
経糸や緯糸（この供給は紡績過程の仕上工程から
なされる）の補充などが織布工の主たる労働内容
となり，非常に簡単化したといってよいω。
　（1）S．J．　Chapman．，　op．　cit．，　p．27．　Baines．，　op．
cit．，　pp．231－233．
　以上，各過程における作業機の技術的特性と，
それと対応する各職種の労働内容ならびに，労働
力の単純化の程度について検討してきたのである
が，続いて，機械体系の全機構の原動力として働
く動力機と，それを作業機に分配し，伝達する伝
動機構の発展過程を，ここで若干のべておくこと
にする。
　「人間や動物の筋力以外の動力の使用は，近代
的工場制度の本質的な姿の一つであるω」ともい
われる動力の変遷についてのべることにする。
　（1）マントウ，徳増栄太郎他訳，
年，東洋経済新報社．）430頁。
『産業革命』（1964
　紡績業において「人間や動物の筋力以外の動
力」が本格的に利用されるようになったのは，ア
ークライトのローラー式紡績機であって，動力源
として，水力を用いたところから後には，ウォー
タ＿．フレイム（water　frame）と呼ばれたので
ある。ところが，動力源として水力を用いること
には種々なる欠陥をもつことになった。すなわ
ち，水力として充分な水流を得るためには，工場
を山間部に建設しなければならなかったし，また
水流ないしは水量によって，動力の量が常に一定
というわけにいかなかったし，また労働力の供
給，原料の調達，製品の販売などについても工場
立地上，様々な影響を受けるようになった。
　こうした種々なる限界を打破したのが，ワット
（James　Watt）の蒸気機関であった。これは，1769
年に最初の特許が与えられたが，この蒸気機関
は，いわゆる単動式であって，あまり効率のよい
ものではなかった。その後の改良の結果，1781年
に複動式蒸気機関の特許をとったのである。そし
てまた，ワットは，蒸気力をもってピストンの上
下運動を軸の回転運動に転化させることに成功
し，これがいわゆる伝動機構を通じて配力される
ようになった。，動力機として完全に蒸気力の利
用法が完成することになったわけである。なお，
こうした動力機や伝動機構を修理したり，調整し
たりする機械工（mechanics）機関工（engineer）
が機関室におり一臨時雇用の時もあったようだ
が（例えば表10や表11参照）一その労働は経験的
熟練労働であるといってよい。
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　（1）以上の叙述は，主として，マントウ，前掲訳
書，430頁一469頁。
リリー，伊藤新一他訳『人類と機械の歴史』，（1968年，
岩波書店）119－124頁を参照。
　以上，工程と機械体系との関連を考察してき
た。また，その内で各工程の技術の仕様や職種に
ついて明らかにしてきた。その結果，綿工業の作
業過程は，大きく分けて，準備・紡績・織布の各
過程よりなることがわかった。そこで，労働内容
の機械化の程度と質とによって，紡績過程をスロ
ッスル紡績とミュール紡績とに分けて，労働編成
や雇用形態等々について考察することが次の課題
である。つまりスロッスル紡績とミュール紡績と
では，機械的特性とその作業内容とが根本的と言
ってよい程違っており，これにともない，資本と
賃労働関係だけでなく労働編成などについても異
なったものをもっていた。次章で，この点を検討
する。　　（1972年10月稿，1975年2月補筆）（未完）
1
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